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Machine de fabrication en continu de treillis metalfique soude 

La presente invention conceme une machine de fabrication en continu d'une 
bande de treillis metallique soude a I'aide d'un unique fil metallique, ainsi qu'un 
5 precede de fabrication mis en ceuvre via ladite macliine, et enfin le treillis 
metallique soude monofil obtenu. 

Les grillages ainsi constitues offrent une grande variete d'applications 
possibles, notamment du fait de leur aspect decoratif, et peuvent etre 
employes dans des jardins ou des places publiques. des maisons et buildings 
10 publics ou prives, et de mani§re generate dans tout type de construction ^ 
frequente par Thomme. C/) 
Actuellement, les grillages sont en general produits par des machines qui ^ 
utilisent une pluralite de fils longitudinaux qui sont deroules et redresses en ^ 
parallele, a partir de plusieurs bobines distinctes. Le nombre de ces bobines p 
1 5 est variable, et traditlonneilement compris entre hurt et quarante hurt, selon les ^ 
dimensions du treillis ou grillage, et en particulier selon sa largeur qui est ^ 
determin6e par le nombre de fils. Apres la mise en place desdits fils q 
longitudinaux parall§les, des fils secondaires sont soudes transversalement au O 
niveau de leur point tfintersection, a I'aide de dispositlfs de soudure par point. I< 
20 Le treillis qui en resulte comporte des mailles rectangulaires ou carrees, dont les 
dimensions sont fonction des espaces Ialss6s entre les fils longitudinaux et les 
fils secondaires transversaux. De telles mailles ont blen entendu toujours 
necessairement des coins a angles droits. 

Cette technique de construction presente un certain nombre de 
25 desavantages : 

le precede de construction necessite Tutilisation de plusieurs fils et 
bobines, ce qui requiert des equipements adaptes, et un espace consequent 
disponible devant la machine de production, De plus, Tutilisation d*un grand 
nombre de fils et bobines en parall§le complique le precede, et ralentit la 
30 production, notamment parce qu'il est necessaire de redresser chaque fil et de 
controler I'operatien de deroulement. 

II n'est de plus pas possible de produire une grande variete de motifs 
ornementaux dans le maillage de ce grillage, puisqu'il ne permet la realisation 
que de mailles carrees ou rectangulaires, a angles droits. 
35 La presente invention permet au contraire d'obtenir une tres grande variete 
'de motifs pour les mailles du grillage. Lesdits motifs ne sont nullement limites a 
des figures geometriques comportant des angles droits, mais peuvent 
comporter au contraire des arcs et arrondis. Ce resultat est en outre obtenu sans 
la contrainte de Tutilisation en parallele d'un certain nombre de fils, mais en 



employant un unique fil. On reduit ainsi Tequipement technique necessite pour la 
production, et on simplifie considerablement la macliine de fabrication, tout en 
augmentant la Vitesse, la capacite et la variete de la production. 

La reduction du nombre de fils conduit k une reduction corollaire du nombre 
5 de bobines, et de Tespace requis en amont de la machine de fabrication. De 
fagon generate, Tobjectif de {'invention est de proposer une machine 
considerablement simplifiee par rapport a ses devancieres, et qui permet 
d'obtenir une infinie variete de motifs pour la realisation du grillage. 

Cette machine permet la fabrication d'une bande continue de grillage 
10 metallique au moyen d'un unique fil de metal flexible qui I'alimente en continu, 
ledit grillage etant constitue par la repetition dans un plan tfun meme motif de til 
metallique, chaque motif etant superpose au precedent avec un decalage de 
pas constant dans la direction axiale de fabrication de la bande de grillage. Elle 
est a titre essentiel caracterisee en ce qu'elle comporte : 
15 - un etage de stockage du fil metallique ; 

un 6tage d'alimentation en continu de la machine en fil metallique ; 
un 6tage de formage configurant ledit fil en une succession de motifs 
Identiques ; 

un etage de transfer! pour d^placer successivement chaque motif en fil 
20 metallique vers le plan de formation de la bande de grillage ; 

un etage pour maintenir chaque motif dans un plan et pour le decaler 
. d'un pas constant avant Tanivee du motif suivant ; 

un etage de fixation des motifs entre eux. 
Cette machine permettant la fabrication d'une bande continue de grillage, 
25 elle comporte additlonnellement un dispositif de sectionnement de la bande de 
grillage dispose en aval des moyens de fixation des motifs entre eux. 

En fait, comme pour les machines de Tart ant§rieur, Tetage de stockage du fil 
metallique flexible conslste simplement en une bobine de fil libre en rotation 
dans un support. Cette unique bobine n'occupe qu'un espace restreint par 
3 0 rapport aux multiples bobines utiiisees jusqu'ici. 

L'6tage d'alimentation de la machine en fil metallique comporte 
successivement : 

des moyens de redressement du fil, destines k le rendre rectiligne, 
au moins une poulie de guidage du fil vers 
35 - un dispositif rotatif d'enroulement autour d'un tambour. 

Ce tambour est en realite partie integrante de I'etage ulterieur, c'est-a-dire de 
I'etage de formage, qui comporte un tambour de formage maintenu fixe 
pendant la realisation du formage, autour duquel est enroule le fil metallique. Ce 
sent les spires resultant de Tenroulement qui constituent les motifs de base du 
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grillage. Bien que restant fixe pendant Toperation de formage, ce tambour est 
pivotable par rapport a Taxe de fomiage, en vue d'augmenter le nombre de 
motifs realisables. 

Un simple enroulement autour du tambour de formage n'est souvent pas 
5 sufflsant pour que ie fil prenne la forme de la paroi ou surface exterieure de ce 
dernier. C'est pourquoi, des moyens supplementaires pour contraindre le fil a 
epouser la tonne dudit tambour sont prevus en perlpherie de ce dernier, 
moyens dont le mouvement est synclironise au mouvement d'enroulement du 
fil. 

10 La synchronisation a pour but tfassurer que la mise en oeuvre desdits 
moyens intervient a un moment opportun par rapport a la realisation de chaque 
spire. 

Apres leur realisation, lesdites spires ne restent pas enroulees autour du 
tambour de formage, mais sont prises en charge par I'etage de transfert, qui 
1 5 consiste en un tambour de debobinage coaxial au tambour de formage et dote 
de filets h§licoTdaux, anime tf un mouvement de rotation synchronise a la vitesse 
d'enroulement du fil qui permet la dissociation des spires formant les motifs du 
grillage. 

Des disposltifs pennettant de deposer chaque spire sur le plan de 
20 formation du grillage sont ensuite disposes sur la p6riph§rie du tambour de 
d§bobinage, au niveau de son extremite distante du tambour de fonnage, le 
mouvement de ces dispositifs etant egalement synchronise avec celui dudit 
tambour de debobinage. 

En resume, apres leur formage, les spires formant les motifs de base du 
25 grillage sont dissociees les unes des autres, puis deposees dans un meme 
plan dans lequel la constitution de la grille proprement dite a lieu. 

Uetage pemnettant de maintenir chaque motif dans le plan de formation du 
grillage et de le d^caler tfun pas constant avant Tarrivee du motif suivant 
consiste en une pluralite de bandes sans fin, disposees parallelement et 
30 entrain^es k meme vitesse, laquelle est synchronisee a la vitesse de formage 
des motifs en fil metallique, lesdites bandes comportant k intervalle regulier des 
dents permettant TentraTnement de chaque motif pose sur le plan qu'elles 
forment. 

La Vitesse desdites bandes influe notamment sur I'espacement des 
3 5 differents motifs, et par consequent sur le maillage, c*est-a-dire la forme et la 
- surface de chaque maille. 

Les motifs de base formant le grillage sont done positionnes les uns par 
rapport aux autres, avant d'etre ensuite fixes dans ladite position. Les moyens 
de fixation des motifs en fir metallique entre eux sont constitues d'au moins un 
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pont de soudage dispose transversalement a Taxe de defilement du grillage, 
qui peut etre precede d'un dispositif permettant le maintien au contact des 
motifs situes dans une meme section transversale. II est a noter que le soudage 
peut etre realise, par au moins un pont, soit dans une direction verticale, soit 
5 dans une direction horizontale. 

La bande de grillage est alors achevee. 

Les moyens gen§raux constituant la machine de fabrication de grillage ayant 
et6 envisagee, il convient a present de se pencher sur eux d'une maniere plus 
detaillee. 

1 0 Ainsi, le dispositif d'enroulement comporte en particulier un arbre rotatif creux 
par lequel passe le fil apres guidage par au moins une poulie orientant ledit fil 
vers ledit arbre, dont la sortie est equipee d'une poulie reorientant le fil dans une 
direction d'allure radiale vers une poulie externe d'enroulement dont I'axe forme 
un angle aigu avec I'axe de rotation du dispositif d'enroulement. Le 

1 5 deplacement circulaire de cette poulie presente un rayon superieur a celui du 
tambour d'enroulement. 

De preference, ledit dispositif d'enroulement est mu par un moteur 
electrique. 

La Vitesse de ce moteur electrique, ainsi que le positionnement de la poulie 
20 externe d'enroulement, constituent notamment des bases pour la 
synchronisation de {'ensemble de la machine. 

Le tambour de formage est dispose coaxialement au dispositif 
d'enroulement, dans le prolongement de Tarbre creux. 

De preference, des pousseurs radiaux a ressort maintiennent le fil enroule 
25 autour du tambour, lis ont pour but d'empecher les spires de se detendre 
autour du tambour statique de formage, avant I'entree dans I'etape suivante. 

Comma on I'a deja note, si le tambour ne comporte aucune surface 
rentrante. un simple enroulement peut suffire a realiser la forme definitive des 
spires. Dans le cas contraire, s'il comporte au moins une surface rentrante, c'est- 
30 a-dire concave, un nombre correspondant de dispositifs visant a plaquer le fil 
centre la ou lesdites surfaces est prevu en periph^rie dudit tambour, le 
mouvement de ce ou ces dispositifs etant alors synchronise a la vitesse 
transmise par le moteur d'enroulement. 

Selon une possibilite, le dispositif visant h plaquer le fil centre une surface 
35 concave, lui faisant prendre la forme d'un arc rentrant, consrste en un organe 
- rotatif d'axe de rotation paraliele a I'axe du tambour et dote d'une aiie 
perpendiculaire audit axe dont le chant externe est muni de moyens de guidage 
du fil metaliique et presente un trace dont un trongon epouse la forme de la 
surface concave. 
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De preference, ladite aile comporte deux sections, une premiere section a 
chant externe elliptique nrjunie d'au moins un galet de guidage du fil metallique, 
et une seconde section tracee dans la continuite de la premiere, formant un arc 
de cercle et comportant un rebord paraliele a I'axe de rotation muni d'une rainure 
5 de guidage, la rotation du dispositif de piacage du fil etant prevue pour que la 
section elliptique penetre en premier dans la concavite du tambour. 

De preference encore, les galets de guidage de ladite section elliptique sont 
une pluralite repartis le long de son bord, un galet de plus gros diam§tre 
equipant I'extremite de ladite section penetrant en premier dans la concavite. 
1 0 Ces dispositifs de plaquage sont adaptes lorsqu'au moins une portion de la 
paroi externe du tambour de formage comporte une surface concave. Dans le 
cas d'un simple renfoncement, par exemple de type rainure s'evasant vers 
Texterieur, le dispositif visant a plaquer le fil dans ledit renfoncement de la paroi 
du tambour consiste en un pousseur dont la tete amovible presente une forme 
15 epousant ledit renfoncement, ladite tete etant mobile en translation avec in 
d^placement synclironise a la Vitesse d'enroulement. 

Dans ce cas, selon une configuration possible, le pousseur est commande 
par un moteur actionnant, via un engrenage, une cremaillere equipant I'arbre a 
Textremite de laquelle est fixee la t§te. Altemativement, le pousseur peut aussi 
20 etre actionne par un piston ou par un moteur lineaire. 

A ce stade de la fabrication du grillage, chaque spire presente la forme 
precise du tambour de formage, et elle est prete a etre deplacee vers le plan 
de formation de la grille, dont elle forme un motif de base. Les spires sont alors 
dissociees par un tambour de debobinage, et au moins un dispositif fixe de 
25 guidage axial des spires est place le long et dans le prolongement dudit 
tambour de debobinage. Ledit guidage est en fait assure par au moins un guide 
interne dispose en face d'un guide externe. Chaque paire de guides delimite un 
passage respectant la forme de chaque spire, et est disposee en fonction des 
filets du tambour de debobinage, au moins dans un endroit ou le motif presente 
3 0 une saillie vers Texterieur. 

A ce stade, chaque motif de base du grIUage (une spire debobin^e) est 
individualise et pret a etre utilise pour la fabrication du grillage. Les dispositifs 
permettant de deposer les spires debobinees sur le plan de formation du 
grillage consistent alors en des arbres a vis sans fin disposes a intervalle regulier 
35 a la peripherie et dans le prolongement axial du tambour de debobinage, 
- lesdits arbres etant mus par des moteurs electriques synchronises de telle sorte 
que leur mise en action soit successive et permettent I'extraction en douceur 
d'une spire formant un motif de grillage apres I'autre. 



Les spires etant debobinees par des filets helicoidaux, elles se presentent, 
en sortie du tambour de debobinage et des dispositifs de guidage, selon un 
plan dont Torientation n'est pas strictement perpendiculaire a I'axe de ces 
dispositifs. il est done preferable que les vis sans fin, qui prennent en charge 
5 chaque spire, soient actionnees successivement individuellement ou par 
groupe, selon le positionnement de la portion de la spire dont elles ont la 
charge. 

Chaque spire ou motif de base du grillage est ensulte deposee sur le plan 
de formation, lequel procede alors par decalage successif de chaque motif, et 
10 consiste en une chaTne centrale et deux chaTnes laterales munies de dents 
d'entraTnement desdits motifs, qui sont mues par des moteurs synchronises 
entre eux et avec les moteurs des dispositifs a vis sans fin. 

De preference, lesdites chaTnes sont surmontees d'une bande de guidage 
et de protections rigides fixes, visant a conserver le positionnement relatif des 
1 5 spires. 

De plus, des plaques de glissement sont disposees sous le grillage, aux 
extremites des chaTnes localisees a distance du systeme de fabrication des 
motifs. 

A ce stade de la fabrication, la grille est form6e, mais les motifs de base qui 
20 la torment ne sont pas fix^s les uns aux autres. 

Ladlte fixation est realisee au moyen de deux ponts de soudage 
transversaux operant selon une direction verticale, precedes diacun d'un pent 
de maintien des motifs formant le grillage, chaque pont etant dote de deux tetes 
disposees de part et tfautre du grillage, chacune exergant une action dans la 
25 direction de Tautre tete. 

De preference, les tetes des ponts de maintien sont amovibles et 
presentent des reliefs respectivement males et femelles correspondant aux 
motifs formant le grillage, et pemiettent une interpenetratlon visant a plaquer 
lesdits motifs au contact les uns des autres en vue du soudage. 
30 Au niveau du soudage, les spires sont done parfartement au contact les 
unes des autres. 

Les ponts de soudure operent un soudage par point au moins a certaines 
des intersections des motifs selon une direction transversale, de preference en 
deux fois correspondant a deux configurations transversales des points 
3 5 d'lntersection des motifs formant le grillage. 

En effet, la repetition des motifs de base, simplement decales les uns des 
autres, conduit souvent a deux configurations transversales d'alignement des 
points d'intersection, necessitant par consequent {'existence des deux ponts de 
soudage vertical distincts. 



7 



II peut cependant egalement y avoir un pont de soudage operant selon une 
direction horizontale, au moyen d'au molns un couple de tetes escamotables 
inserables dans deux maillons successifs du grillage, dans la direction du 
defilement de ce dernier. 
5 II est a noter que les chaines laterales s'etendent jusqu'au premier pont de 
soudage, alors que la chaine centrale s'etend jusqu'au second pont 

Uelement principal de cette machine, parce qu'il detemilne la totalite de la 
configuration du grillage, reste le tambour de formage. Celui-ci comporte un 
corps principal auquel peut etre fixe au moins un volume additionnel destine a 
1 0 modifier une portion de sa parol exteme de formage. 

Cette possibilite aboutit k etendre consid6rablement la variete des motifs 
de base du grillage que Ton peut fabriquer. 

Ainsi, en particulier, le volume additionnel peut etre configure de telle sorte 
qu*il s'insere dans au moins une portion de surface concave de la parol du 
1 5 tambour pour definir une nouvelle portion de parol externe, par exemple plane 
ou convexe. 

11 est egalement possible que ledit volume additionnel soit configure de telle 
sorte qu'il s'ins§re dans au moins une portion de surface concave de la parol du 
tambour pour definir une nouvelle portion de paroi dotee d'un renfoncement. 
20 Selon une configuration possible, la machine de invention peut comporter 
au moins une bobine additionnelle de fil disposee a cote du plan de formation 
du grillage, le fil etant alors dirige vers une face de la bande de grillage en cours 
de defilement reoriente parallelement audit defilement, puis fixe a la bande de 
grillage. 

25 De preference, les bobines sont au nombre de deux ou quatre, les fils etant 
alors diriges respectivement vers une ou les deux faces de la bande de 
grillage. 

La machine de IMnvention peut egalement comporter un etage 
d'emboutissement axial continu d'au moins une portion transversale de la bande 
30 de grillage. Selon une possibilite, Temboutissage peut §tre effectue selon deux 
portions transversales longeant les bordures de la bande de grillage. 

La machine peut bien entendu etre automatisee, a Taide d'une unit^ centrale 
electronique de gestion de la machine, dont les parametres sont reglables a 
Taide de peripheriques aocessibles a Tutilisateur, ladite unite centrale traitant des 
35 signaux issus de capteurs signalant I'etat instantane de certains composants 
-mobiles de la machine, 

De preference, les peripheriques accessibles a Tutilisateur consistent en un 
ecran et un clavier. 



De preference encore, ladite unite centrale et les peripheriques font partie 
d'un micro-ordinateur comportant un programme de gestion de la machine. 

Enfin, les elements de la machine sur lesquels ont ete places des capteurs 
sont les organes de commande des differents elements rotatifs, a savoir les 
5 moteurs electriques. Ces capteurs renseignent sur la position et la Vitesse de 
chacun des moteurs, et Tunite centrale, sur laquelle toume un programme de 
gestion de la machine, realise une synchronisation relative de I'ensemble de ces 
moteurs pour aboutir au fonctionnement de la machine tel que decrit. 

Comme on Fa mentionn6 auparavant, Finvention ne conceme pas 
10 uniquement la machine de fabrication de la bande continue de grillage, mais 
egalement la bande de grillage fabriquee a Taide de cette machine, qui est 
caracterisee en ce qu'elle est formee par la repetition d'un unique motif decale 
selon son axe de constitution, lesdits motifs etant soudes les uns aux autres au 
niveau d'au moins certaines de leurs intersections. 
1 5 Comme cela a ete mentionne plus haut, la bande peut etre munie, sur au 
moins une de ses faces, d'au moins un fil qui y est fixe axialement en continu. 

Alternativement ou en sus, elle peut comporter, sur au moins une portion 
transversale, un emboutissage axial continu. 

Enfin, Tinvention conceme un precede de fabrication en continu d'une bande 
20 de grillage au moyen tfun unique fil m6tallique, caracteris§ par les etapes 
suivantes : 

- bobinage du fil m^tallique autour d'un tambour de fomiage, chaque spire 
presentant alors un motif identique ; 

- separation des spires dans la direction de Taxe du tambour de formage ; 
25 - depose des spires sur un plan de fonnation du grillage oriente 

perpendiculairement audit axe du tambour de formage ; 

- deplacement continu dudit plan, synchronise avec les vitesses de 
bobinage, de separation et de depose des spires, pour creer un decalage 
entre les spires et fomier la succession des motifs repetitifs du grillage ; et 

3 0 - soudure d'au moins certains des points d'intersection desdits motifs. 

Les caracteristiques du precede de fabrication refletent bien entendu les 
potentialites de la machine precitees. 

Ainsi. selon le precede de I'invention, et pr6alablement k Tetape de 
bobinage en vue du formage, le fil est deroul6 en continu tf une unique bobine 
35 de stockage. 

De meme, I'etape de soudure est suivie par une etape de sectionnement 
de la bande de grillage k la longueur voulue. 
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L'utilisateur de la machine peut done a son gre choisir la longueur de grillage a 
fabriquer, soit pour la realisation a fapon de trongons predetemiines, soit pour la 
realisation de rouleaux a industrialiser. 

Comme on I'a vu, le procede est different selon que la forme du tambour de 
5 formage comprend ou non des parties creuses. Ainsi, ie formage par bobinage 
autour d'un tambour est realise, lorsque la parol exteme du tambour comporte 
au moins une portion concave et/ou au moins un renfoncement, par un nombre 
correspondant de disposltifs visant a plaquer le fil contre ladite portion de parol 
externa. 

10 Le procede de fabrication selon invention peut etre automatism k Taide 
d'une unite centrale electronique ou tfun micro-ordinateur dotes de 
peripheriques permettant son reglage par l'utilisateur et r§pondant a des 
capteurs marquant le deroulement des differentes etapes mises en oeuvre au 
cours du procede. 

1 5 Plus precisement, les capteurs cooperent avec les moteurs electriques, et 
permettent de connaitre a tout moment leur Vitesse et leur position. 

Selon le procede de I'lnventlon, il est possible qu'au moins un fil metallique 
soit fixe axialement en continu sur Tune des faces de la bande de grillage. De 
preference, deux ou quatre fils sont ainsi fixes de maniere ^ longer les bordures 
2 0 sur une ou les deux faces de la bande de grillage. 

Au moins une portion transversale de la bande de grillage peut en outre etre 
emboutie axialement en continu, apres soudure des motifs entre eux. 

L'invention va a present etre decrite plus en detail, notamment en r§f6rence 
aux figures disposees en annexe, pour lesquelles : 
25 - la figure 1 est une vue en perspective de la totalite de la machine de 
l'invention ; 

la figure 2 est une vue de c6t6 de ladite machine ; 
la figure 3 est une vue en elevation selon Taxe principal de la machine, 
dans la direction des fleches 3-3 de la figure 2 ; 
30 - la figure 4 est une vue de dessus de la machine de l'invention dans la 
direction des fleches 4-4 de la figure 2 ; 

la figure 5 est une coupe longitudinaie de ladite machine dans la 
direction des filches 5-5 de la figure 2 ; 

les figures 6A a 6D representent differentes vues de la partie 
35 superieure de la machine, surmontant la partie representee en figure 5, 
-notamment dans la direction des fleches 6-6 ; 

la figure 7 est une coupe transversale de la machine dans la direction 
des fleches 7-7 de la figure 3 ; 
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les figures 8A a 8C representent differentes vues (de face, de cote et 
de dessus) d'un dispositif de placage du fil dans des surfaces concaves de ^ 
paroi externe du tambour de formage ; 

les figures 9A a 9C representent differentes vues (de face, de cote et 
de dessus) des dispositifs de depose des spires sur la chaine centrale ; 

les figures 1 0A a IOC representent differentes vues (de face, de cote 
et de dessus) des dispositifs de depose des spires sur les chaTnes laterales ; 

les figures 11A a 11H montrent les trois etages de soudage de b 
machine de I'invention, ainsi que r§tage de sectionnement a chaque fois en vue 
de dessus et en vue de cote ; 

les figures 12A a 12C sont des representations en vue de face, de 
cote et de dessus des plaques de glissement associees a la chaTne centrale ; 

les figures 13A et 13B representent en vue de cote et de dessus la 
plaque de glissement associee a chaque chaTne laterale ; 

les figures 14A a 14D montrent un pousseur destine a plaquer le fil 
metallique dans un renfoncement du tambour de formage ; 

les figures 15A a 15H repr6sentent, en section, deux configurations 
possibles de tambour de formage, avec des volumes additionnels modlfiant la 
configuration du tambour initial ; 

les figures 1 6A a 1 6H representent d'autres types de tambour ; 

les figures 17A ^ 17H lllustrent encore d'autres types de tambour ; 

la figure 18 est un schema synoptique du contrdle automatise de la 
fabrication ; et 

les figures 1 9-A1 a 1 9-N3 representent, chacune pour un grillage base 
sur un motif particulier, la forme du tambour, le nombre et la configuration des 
dispositifs de placage du fil centre le tambour, la configuration du grillage 
resultant, et eventuellement sa section transversale. 

Liminairement, il est a noter que chaque figure ne contient pas la totalite des 
references num^riques des Elements qui y apparaissent, pour ne pas 
surdiarger inutilement lesdites figures. En revanche, compte tenu de la 
complexite de la machine, chaque figure a pour objet de detainer rexplication 
d'une partie partlculiere de la machine, laquelle comporte alors la totalite des 
references necessaires a rexplication. 

En reference a la figure 1, le fil metallique (20) alimentant la machine de 
fabrication d'une bande de grillage est stocke par enroulement sur une bobine 
' (21), libre en rotation dans un support (22). En sortie de la bobine (21), le fil 
(20) passe d'abord par un dispositif redresseur (23) qui vise a supprimer les 
portions eventuellement tordues ou pliees, puis par deux poulies (25, 26) qui 
le guident jusqu'a I'entree de la machine proprement dite. La partie superieure 
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de celle-ci est recouverte par un capot (27), qui est solidarise, ainsi que nombre 
d'autres elements de la machine, a une structure referencee (24) formant le bati 
de la machine. 

La bande de grillage (100) est realisee a I'aide d'une succession d'un seul 
5 motif formant la structure de base dudit grillage (100), et qui est repete avec un 
d6calage de pas constant. La bande de grillage est done fabrlquee en continu 
par addition successive du m§me motif sur un plan materialise par trois chaTnes 
sans fin (72), sur lesquelles est pos6 chaque motif formant la base du grillage 

(100) . La Vitesse d'entramement desdites chaTnes (72), obtenue par des 
1 0 moteurs d'entraTnement (69) synchronises a la vitesse de production de chaque 

motif, permet la determination du pas separant deux motifs successifs- Le 
depot de chaque motif de base du grillage s'effectue a I'aide de vis sans fin (60) 
reparties autour de la structure verticale formant la machine fabriquant chaque 
motif selon un precede qui sera explique plus en detail ci-apres. 

15 En aval de cette machine, et pour fixer les differents motifs entre eux afin de 
reaiiser un grillage (100) rigide, deux ponts de soudage (89, 92) sont disposes 
transversalement a la bande de grillage. Un dispositif de sectionnement (97) 
suit le second pont de soudage (92), et permet le sectionnement de la bande 
de grillage en des trongons de longueurs predeterminees. Une table (99) munie 

20 de rouleaux transversaux (98) permet la manipulation des trongons de grillage 
en fin de production. Les deux ponts de soudage (89, 92), ainsi que le 
dispositif de sectionnement (97), comportent a leur entree respective un 
dispositif de maintien de la bande comportant deux tetes disposees de part et 
d'autre de ladite bande de grillage. Les tetes superieures (82, 85), visibles sur 

25 la figure 1, cooperent avec des tetes inferieures et avec les tetes de soudage, 
ainsi que cela sera decrit plus en detail dans la suite. 

Des bobines (102) de fil metallique disposees lateralement permettent 
d'ajouter, sur au moins une face du grillage (100) en cours de constitution, des fils 

(101) qui sont flx6s au dit grillage (100) selon une direction axiale. 

30 Ces fils (101), qui se developpent longitudinalement par exemple au 
voisinage des bordures laterales du grillage (100), peuvent le cas echeant 
renforcer la structure de ce dernier, lis peuvent etre disposes, dans I'hypothese 
ou ils sont fixes sur les deux faces du grillage (100), en vis-a-vis ou decales. Le 
changementde direction du fil (101) entre sa phase tf alimentation, au cours de 

35 laquelle il est sensiblement perpendiculaire a Taxe de defilement du grillage 
-(100), et sa phase de soudage a ce dernier, est realise de fagon connue en soi, 
par exemple a Taide de poulies (non representees). 

La figure 2 reprend globalement les elements de la figure 1 , avec une vision 
un peu plus precise du corps central de la machine, de configuration 
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sensiblement verticale et disposee dans I'axe du capot (27), La structure en 
profiles (24) supporte la quasi totalite des elements de cette machine. Les 
chaTnes sans fin (72) toument autour de pignons dentes (71 ) disposes a leurs 
extremites longitudinales, dont Tun est directement entraine par un moteur (69). 
5 Cette figure montre le positionnement, relativement a la configuration verticale 
de la machine, des dispositifs (50) permettant de plaquer le fil dans des 
portions concaves du tambour de formage, ainsi que cela sera explique plus en 
detail dans la suite. Ces dispositifs, qui apparaissent deja en figure 1, sont 
entraines par des moteurs (55) dotes rfun capteur de position et de vitesse 
1 0 (56), et ils sont notamment munis d'une partie (51 ) realisant ledit placage. 

Ces dispositifs de placage apparaissent egalement particulierement 
clairement en figure 3, les moteurs (55) etant separes de I'aile active (50) par un 
reducteur (54). 

Le dispositif d'enroulement, dont on venB notamment le fonctionnement en 
1 5 figure 7, est entraine par un moteur (299) apparaissant egalement en figure 2. 

Toujours en reference k la figure 3, cette vue montre le tambour de 
debobinage (34), et sa position relativement aux vis sans fin (60) permettant 
de deposer chaque spire sur les chaines sans fin (72). Dans cette 
representation, les reducteurs (68) 6quipant les moteurs d'entrainement (69) 
20 desdites chaTnes (72) sont visibles. 

Ces reducteurs (68) sont egalement visibles en figure 4, qui montrent 
egalement que les moteurs d'entrainement (69) des trois chaTnes sans fin (72) 
sont equipes de capteurs de position et de vitesse (70). Cette figure illustre 
egalement le fait que la diaTne (72) centrale est plus longue que les chaTnes 
25 (72) laterales, qui s'arretent en aval du premier pont de soudage (89), alors que 
la premiere citee s'arrete en aval du second pont de soudure (92). 

Cette vue de dessus montre une configuration dans laquelle quatre 
dispositifs de placage du fil sont installes, permettant I'obtention d'un grillage tei 
que montre, dont chaque motif est muni de quatre arcs concaves. 
3 0 Comme on le verra dans la suite, la partie ou aile active (50) de ces 
dispositifs de placage comporte deux portions dont les champs externes 
constituent deux arcs de g6ometrie differente, dans la continuite I'un de Tautre, et 
dont run comporte des galets de guidage (52, 53) (voir figures 8A a 8C). 

1! est a noter que dans toutes les figures decrites jusqu'ici, certaines parties 
35 de la structure (24) sont supprimees pour permettre une meilleure lecture de la 
. figure. 

La figure 5 permet de se faire une meilleure idee du plan dans lequel la grille 
est formee, plan qui est materialise par les trois chaines sans fin (72) qui sont 
dotees de dents (73) permettant TentraTnement des motifs lorsqu'ils sont 



deposes par tes dispositifs a vis sans fin (60). Ces derniers sont par exemple 
au nombre de sept, repartis sur la peripherie inferieure de la machine de 
realisation des spires fomnant les motifs de base du grillage, et ils sont actives 
de preference successivement Tun apres I'autre pour permettre le depot a plat 
5 de chaque spire, qui se presente en pratique avec une inclinaison par rapport au 
plan de fonnation du grillage (100). 

Les figures 6A et 6B montrent que le tambour de debobinage (34) est 
muni de filets (36) pemnettant d'individualiser chaque spire (35). De chaque cote 
desdits filets (36), un dispositif de guidage externe (44) empeche lesdites 

10 spires de se detendre vers Texterieur. Les figures 6C et 6D precisent le 
positionnement et le fonctionnement de chaque guide externe (44), en 
cooperation avec un guide interne (43), lesdits guides ayant une forme 
dependant en fait de la configuration des spires obtenues apres bobinage sur 
le tambour de formage. En I'occurrence, pour obtenir un motif de base du 

1 5 grillage tel que represents en figure 5, il est necessaire de rajouter des guides 
internes (43) formant une excroissance de chaque cote du tambour cylindrique 
(34) de d6bobinage, au niveau de chaque filet (36) d'individualisation des 
spires (35). Les guides extemes (44), logeant les guides internes (43), 
presentent done un evidemment correspondant Les guides internes (43) sont 

20 notamment fixes a une plaque (37) disposee sous le tambour de debobinage 
(34) (voir figure 7). 

Les guides intemes (43) et externes (44) ne sont pas disposes au meme 
niveau, pourrefleter Tinclinaison des filets (36). Ainsi qu'il apparait en figure 6 A, 
le moteur du dispositif d*enroulement (dispositif apparaissant en detail en figure 

25 7) est relie a ce dernier via un reducteur (298), et fl est dote d'un capteur de 
Vitesse et de position (300). Ce dispositif d'enroulement comporte notamment 
une poulie externe (31) permettant I'enroulement du fil autour du tambour de 
formage (33), iadite poulie (31) etant solidaire d'une plaque rotative (30), ainsi 
que cela est montr6 plus en detail dans la coupe de la figure 7. 

30 La position angulaire de I'ensemble de formage et de debobinage est 
modifiable (voir figure 6D) de maniere a multiplier encore les possibilites de 
motifs applicables aux grillages de {'invention. 

La figure 7 montre bien que le fil (20), apres passage par la poulie (26), 
penetre dans un arbre creux (28), entrame en rotation par le moteur (299) au 

35 moyen d'un arbre a vis sans fin (270) entrainant en rotation un engrenage (271 ) 
-clavete audit arbre (28) au moyen d'une clavette (274). L'arbre rotatif (28) est 
maintenu libre en rotation dans le capot (27) au moyen d'un roulement a billes 
(273) maintenu dans le logement d'une bague (272) elle-meme fixee audit 
capot (27). La meme structure, comprenant un roulement a billes (276), son 
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logement associe (275) et une bague de fixation (277), permet le maintien de 
I'arbre dans une tole inferieure du capot (27). 

En sortie de I'arbre creux (28), une poulie (29) de meme axe de rotation 
que la poulie (26) permet de rediriger le fll dans une direction radiale par rapport 
k I'axe de rotation de I'arbre (28). Ledit fll (20) est ensuite dirige vers une poulie 
inclinee (31). disposee a la peripherie d'une plaque rotative (30), et qui permet 
le bobinage du fll autour d'un tambour fixe (33). Ce tambour (33) est le 
tambour de formage dormant a chaque spire la fomrie du motif de base du 
grillage. 

Ce tambour est supports par une plaque (32) dotee d'une liaison 
mecanique avec I'arbre creux (28), qui ne communique cependant pas le 
mouvement rotatif de ce dernier a ladite plaque (32) du fait de I'existence du 
roulement a billes (284). 

II est neanmoins necessaire de pouvoir faire varier la position ou Tangle 
horizontal du tambour de formage (33), lequel est fixe relativement a I'arbre 
creux (28) a la plaque rotative (30) et a la poulie de guidage (31). Ledit 
tambour (33) est done statique bien que I'aitre auquel a est fixe soit rotatif, du 
fait de I'existence de deux engrenages lnterm6dialres. L'un de ces engrenages 
Interm^dlalres (278) est reII6 au b§tl de la machine de bobinage (27), alors que 
I'autre engrenage intermedlaire (283) est connects k la plaque rotative (32). lis 
sont relics par deux engrenages satellites (279. 281). Ces satellites sont 
solidaris6s k un manchon (282) rotatif autour d'un arbre (280), lequel est 
supporte par la plaque rotative (30) connectee k I'arbre creux rotatif (28), ce qui 
permet I'lmmobillt^ du tambour (33). 

De meme, la plaque inferieure (37) k laquelle sont fixes notamment les 
guides internes (43) ayant la forme exacte des portions saillantes de chaque 
spire formee par le tambour (33), est immobile bien qu'elle ne soit pas fixee au 
bkW. Elle est egalement mecaniquement reliee a une extremite de I'arbre creux 
(28), sans pour autant se d6placer ou toumer avec lui. La raison en est que la 
meme structure a deux engrenages Interm6diaires est utills6e, l'un des 
engrenages (286) etant fixe au tambour de formage (33), alors que I'autre (291 ) 
est solldarise a ladite plaque d'extr§mit6 Inferieure (37). Ces deux engrenages 
Intermediaires sont relies par des satellites (287, 290) disposes de part et 
d'autre d'un manchai (289) et toumant autour d'un axe (288), Ce manchon 
(289) est supporte par le tambour de debobinage (34), lequel est lui-meme 
- relie a I'arbre creux (28), ce qui a pour consequence de laisser Immobile \a 
plaque (37) librement reliee a I'arbre creux (28). 

L'engrenage intermediaire (291) est relie a I'arbre central via deux 
roulements a billes (292, 294), ce dernier etant protege par un couvercle (295). 
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La plaque (37) proprement dite est reliee via un support (293) k I'engrenage 
intemnediaire (291). II est a noter que le tambour de debobinage (34) comportG 
une plaque centrale de rigidification (296). 

Sur cette figure 7, apparaissent egalement les filets hellcoidaux (36) justifiant 
la difference de niveaux de traitement du fil entre les guides internes (43) et 
externes (44) situes de part et d'autre de I'axe central de I'arbre (28). 

Au niveau du tambour de formage (33), des dispositifs pousseurs (42), 
munis de ressorts les rappelant au contact des spires en cours de bobinage, 
permettent d'6vlter un relachement de la tension de bobinage. 

Les figures 8A a 8C d6crivent de mani^re precise les dispositifs de placage 
du fil centre des portions concaves de la parol du tambour (33) de formage. On 
a d^j^ decrit auparavant la partle mecanique permettant I'entramement d'une aile 
(50) dotee de deux portions (50A, SOB) d'allure perpendiculaire a I'axe de 
rotation, et dont les chants ont des geometries differentes. Le chant (52) tout 
d'abord est une portion d'ellipse, alors que le chant (51) est un arc de cercle. Le 
premier cite permet d'amorcer la courbure du fil, au moyen de galets de guidage 
(52, 53), pour lul pemiettre d'epouser la surface concave du tambour (33). La 
portion de charrt en arc de cetcle (51) comporte un rebord lateral plus epais, 
dot6 d'une lalnure permettant egalement le guidage du fil (20). 

En reference k la figure 8A, la rotation du dispositif est r6alis6e dans le sens 
trigonomdtrique, c'est-^-dlre que le fli est tout d'abord guide par le galet de plus 
gros dlam§tre (53), puis par les galets de diamfetre inf6rieur (52) qui 
commencent k le repousser a I'interieur de la cavite de la parol externe du 
tambour (33), le champ (51) temninant le placage en epousant parfaitement b 
forme de la concavite. 

Les figures 9A a 9C montrent le fonctionnement precis des vis sans fin 
permettant de deposer chaque spire sur la chaine (72) munie des dents (73). 
Chacun des arbres a vis sans fin (60), munis de levres helicoTdales (61) est 
entralne par un moteur (64) en sortie duquel se trouve un reducteur (63). 
Chaque moteur comporte egalement un capteur de vitesse et de position (65). 
Le filet helicoTdal (61) commence en partle sup^rieure, au niveau de I'extrdmlt^ 
inferieure du tambour de debobinage (33) (voir figure 3) et se termine au 
niveau du fond d'une cavite de la chaTne (72) separant deux dents (73). Dans 
I'exemple des figures 9A k 9C, qui fait Intervenir les dispositifs a vis sans ffri 
(60) situes de part et d'autre de la chaine centrale (72), les deux moteurs 
-toument par exemple en meme temps, mais en sens inverse, lis permettent 
done k la spire de descendre graduellement pour s'inserer entre deux dents 
adjacentes (73) de la chaTne centrale (72). Un dispositif de protection (45) 
surmonte les dents, un passage etant neanmoins ouvert avec des guides 
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evases (47) pour permettre I'insertion de la spire (35), entre deux dents (73) et 
entre les deux dispositifs a vis sans fin (60). 

La meme configuration, mais pour les chaines iaterales, apparaTt en figures 
10A a 10C. Du fait de Undinaison de la spire (35), les deux dispositifs a vis 
5 sans fin apparaissant en figure 10A sont actlonnes de maniere decalee, dans le 
temps, par rapport a ceux que Von aevoques en figures 10A et en figure 9. 
Pour les chaines (72) Iaterales, une bande de protection superieure (46) a 
section en L permet le maintien de chaque spire a I'lnterieur des dents, ladite 
bande (46) comportant egalement une ouverture entre les deux moteurs pour 

1 0 {'insertion de chaque spire (35), avec des guides (47) evases. 

Les figures 11A et 11B montrent la. configuration du premier poste de 
soudage par point (89) comprenant une tete superieure (90) et inferieure (91) 
de soudage, {'ensemble etant precede par des machoires de maintien 
superieures (82) et inferieures (83) solidaires d'une tete de maintien 

1 5 respectivement superieur (81) et inferieur (84). Le mouvement de ces tetes de 
maintien et de soudage est simultane, les tetes respectivement superieures 
(90, 81) et inferieures (91, 84) etant solidarisees entre elles. 

Pour aboutir au maintien le plus precis possible, la machoire de maintien 
superieure (82) comporte des reliefs en creux dans lesquels s'adaptent des 

20 reliefs mSles 6quipant la machoire inferieure (83), lesdits reliefs ayant la forme au 
moins partielle des mallles suivant les points d'intersection k souder. 

C'est ce qui apparaTt en grise sur la figure 1 1 B. C'est la raison pour laquelle 
les machoires (82, 83) sont amovibles, et dependent de la configuration des 
motifs de base du grillage (100). 

25 La meme operation est reproduite au niveau du second poste de soudage, 
represents en figures 11C et 11D, qui correspond a la deuxieme configuration 
transversale de points d'intersection du grillage (100). II est egalement possible 
de mettre en ceuvre un soudage horizontal, tel que represente en figures 1 1 G 
et 1 1H, a I'aide de tetes (93, 94). 

30 Au niveau du pont de sectionnement (97), le fonctionnement est similaire. 
Deux tetes de sectionnement respectivement superieur (95) et inferieur (96) se 
deplacent au contact Tune de Tautre, en meme temps que des tetes de maintien 
superieur (86) et inferieur (87) relives a un dispositif de maintien (85) solidarise 
au pont de sectionnement (97). 

35 On a mentionne precedemment le fait que les chames (72) ont une 
-extension limitee, jusqu'au premier pont de soudage (89) pour ce qui conceme 
les chaTnes Iaterales, et jusqu'au second pont de soudage (92) pour ce qui 
concerne la chaTne centrale. Des plaques de glissement (49), representees en 
figures 12A a 12C, sont prevues de part et d'autre de I'extremite de la chains 
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centrale (72) fadlitant le cheminement du grillage en sortie de ladite chaine 
centrale (72). Au niveau du moteur d'entramement (69), celui-ci est relie a la roue 
dentee (71) via un reducteur (68), et un arbre de liaison (67). De telles plaques 
de glissement (49) existent egalement en relation avec les chaTnes (72) 
laterales, ainsi que ceia apparait aux figures 13A et 13B. 

Les figures 14A a 14D montrent la configuration dun pousseur permettant 
de plaquer le fil dans des renfoncements du tambour de formage (33). Ces 
pousseurs comportent une tete (58) dont j'extremite est configuree en fonction 
desdits renfoncements, ladite tete (58) etant par consequent amovlble. Dans la 
configuration des figures 14A et 14B, ces tetes (58) sent fixees via un porte- 
outil (59) sur un arbre (57) dote d'une cremaillere. ladite cremaillere etant 
entraTnee en deplacement rectiligne par un engrenage d'un reducteur (66) 
dispose en sortie du moteur d'entramement (67). Ce demier comporte 
egalement un capteur de deplacement (38), permettant de synchroniser de 
maniere programmable le mouvement du pousseur (58) de la meme maniere 
que pour les dispositifs de placage du fil dans des surfaces concaves, tels 
qu'illustres prec§demment. Les figures 14C et 140 represented des variantes 
dans lesquelles Tentrainement de la tete (58) est realise respectivement par m 
piston (67) et par un moteur lin^aire (67). 

Les figures 15A a 15D montrent une configuration de tambour (33A) en 
etoile a quatre branches, avec quatre surfaces concaves. II est possible de 
remplir ces surfaces avec des volumes additionnels (41 A a 41 C) pour produire 
des motifs de base du grillage differents k partir d'un meme tambour de base 
(33A). II en va de meme pour la structure illustree aux figures 15E a 15H, 
d'allure triangulaire (33B) avectrois surfaces concaves. II est a noter que dans ce 
cas egalement les volumes additionnels de remplissage (41 A a 41 C) trouvent 
a s'appliquer selon des combinaisons diff^rentes. 

Les figures 16A ^ 16D illustrent une autre configuration possible du tambour 
de base (33C) avec des volumes additionnels (41 D a 41 F) partlculierement 
adapt6s k cette nouvelle configuration. Le tambour de base (330) illustre en 
figure 16E a 16H, presentant cinq portions concaves r^parties en deux groupes 
d'arcs differents, peut etre combine avec les volumes additionnels (41 A a 41 C) 
apparus dans la figure 1 5. 

La varlante (33E) des figures 17A a 178, dotee de six portions concaves 
egalement a deux arcs differents, s'accommode egalement des volumes 
' additionnels montres en figure 15. A I'inverse, la configuration de tambours de 
base (33F) utilisent des volumes additionnels (41 E a 41 G) non encore 
mentionnes. La configuration particuliere (33G) de la figure 17G, pratiquement 
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circulaire, utilise simplement deux volumes additionnels (41 G) en forme de 
demi-lune. 

En reference h la figure 18, un schema synoptique permet de comprendre la 
gestion automatis6e de la machine, soit k I'alde d'un micro-ordinateur (76) 
controle par I'utilisateur qui dispose d'une interface de pilotage (77) d'un 
programme de traitement. lequel envoie et regoit des signaux a I'aide d'un 
reseau de communication (74) qui controle : 

le moteur de bobinage (299) et regolt des signaux via le capteur (300) 

) 

les moteurs d'entrainement (55) des dispositifs de placage du fil dans 
des portions concaves, et report des informations des capteurs (56) associes a 
ces moteurs ; 

les moteurs (64) controlant les vis sans fin deposant les spires sur les 
chaines (72), et recevant des informations des capteurs (65) y associes ; et 

les moteurs d'entrainement (69) des chaines (72), et regoit des signaux 
des capteurs (70) qui y sont associes. 

Une carte electronique de controle des deplacements et de synchronisation 
du syst6me (75) permet la gestion de {'ensemble et comporte notamment un 
etage convertisseur (78) des signaux et un systems de controle (79) des 
signaux emanant des diff^rents capteurs disposes sur les moteurs. 

En reference aux figures 19-A1 k 1.9-N1, de nombreuses configurations de 
tambours de base ont ete illustrees, auxquelles on a ajoute le cas echeant des 
volumes additionnels. Dans tous les cas, si la configuration munie des volumes 
additionnels necessite I'emploi de dispositifs de placage du fil, soit dans des 
portions concaves, soit dans des renfoncements, ces dispositifs ont ete 
montres avec leur decalage de fonctionnement resultant de la Vitesse 
d'enroulement du fli. En parallele, pour chaque figure, ie grillage (100) obtenu 
est represente. 

Sans entrer dans les details de chaque figure, il est a noter que. si Ton prend 
rexemple de la figure 19-A1, le tambour de base (33A) est combine a deux 
volumes additionnels (41 B) formant sur deux des cotes une surface convexe 
qui ne necessite aucun dispositif de placage additionnel. En revanche, les deux 
surfaces concaves restantes necessitent la mise en action de dispositifs de 
placage (50). Ces dispositifs (50) sont mis en action I'un apres Tautre, avec m 
dephasage dependant de la Vitesse de rotation du moteur d'entrainement du 
- dispositif enrouleur, et controle par I'electronique precitee. 

II en va de meme pour la figure 19-A2, dans laquelle aucun volume 
additionnel (41 B) n'est prevu, et qui necessite alors quatre dispositifs de 
placage evoluant en quadrature de phase. 



Dans la figure 19-B2, les deux volumes additionnels (41 C) comportent un 
renfoncement centra! qui necessite I'utilisation d'un pousseur (57). La 
synchronisation des deux dispositifs (50) de placage du fil dans une surface 
concave et des deux pousseurs (57) se fait de la nneme maniere, en quadrature 
5 de phase, en tenant compte des particularites techniques des moteurs (55, 67) 
actionnant d'une part les dispositifs rotatifs, et d'autre part les dispositifs dans 
lesquels la rotation est transformee en un deplacement rectlligne. 

Cette derniere question ne se pose pas pour la representation de la figure 
19-B3 dans laquelle les quatre pousseurs (57) sont actionnes en quadrature de 
1 0 phase. 

Dans certains cas. comme dans la figure 19-C2, on peut etre amene a 
mettre en jeu quatre dispositifs (50) applicables a des surfaces concaves et des 
dispositifs pousseurs (57) dont les tetes (58) sont adaptees au volume 
additionnel (41 G). Les figures 19-C5 et 19-C6 presentent des alternatives de 
1 5 fabrication du grillage (100) apparaissant en figure 1 9-C1 , respectivement avec 
deux et quatre pousseurs dont les tetes remplissent la meme fonction que les 
dispositifs de placage. Enfin, la figure 19-C7 montre une variante de fabrication 
ne necessitant ni pousseurs, nl dispositifs de placage. 

li est a noter que lorsqu'on a affaire a une surface concave, on peut 
20 egalement utiliser un disposltif pousseur (57). mais avec une tete (58) telle 
qu'illustr^e par exemple dans la figure 19-04, qui epouse ladlte surface 
concave, et realise le placage par poussee radiale. 

Toutes ces figures montrent le tres grand nombre de variantes que Ton peut 
mettre en oeuvre a Taide de la machine de I'invention. et des differents 
2 5 dispositifs qu'il est possible de lui associer. 

Les figures 19-N1 a 19-N3 represented en particulier trois possibilites 
additionnelles de fabrication et/ou de traitement des grillages (100) : 

- en 19-N1 , le tambour de formage (33) est pivote d'un angle de X** ; 

- en 1 9-N2, comme cela apparaTt en section, a droite de la representation 
30 du grillage (100), ce dernier a ete embouti longitudinalement aj 

voisinage de ses bordures ; et 

- en 19-N3, des fils m^talliques axlaux supplementaires ont 6X6 ajout^s 
(voir section) le long des bordures, de part et d'autre du grillage. 

Bien entendu, ['invention telle que decrite, alnsi que les exemples 
35 d'application montr6s ne constituent encore que des exemples possibles de la 
, mise en oeuvre de I'invention, qui n'est pas limitee a ce qui a ete decrit ci- 
dessus. A ('inverse, cette invention englobe toutes les variantes de forme, de 
dispositif et de configuration qui sont a la portee de Thomme de Tart. 
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REVENDICATIONS 

1 . Machine de fabrication d'une bande continue de grillage metallique au 
moyen d'un unique fil de metal flexible alimentant continument ladite machine, ledit 
grillage etant constitue de la repetition dans un plan d'un nneme motif en fil 
metallique, chaque motif etant superpose au precedent avec un decalage de pas 
constant dans la direction axiale de fabrication de la bande de grillage, 
caracterisee en ce que la machine comporte : 

- un etage de stockage du fil metallique ; 

- un etage d'alimentation en continu de la machine en fil metallique ; 

- un etage de formage configurant ledit fil en une succession de motifs 
identiques ; 

- un etage de transfer! pour d6placer successivement lesdits motifs en fil 
metallique vers le plan de formation de la bande de grillage ; 

- un etage pour maintenir chaque motif dans un plan et pour le decaler d'un 
pas constant avant I'arrivee du motif suivant ; 

- un etage de fixation des motifs entre eux. 

2. Machine de fabrication tfune bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce qu'elle comporte un dispositif de 
sectionnement de la bande de grillage dispose en aval des moyens de fixation 
des motifs entre eux. 

3. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune des 
revendicatlons precedentes, caracteris^ en ce que Tetage de stockage du fil 
metallique flexible consiste en une bobine de fil libre en rotation dans un support 
de ladite bobine. 

4. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications precedentes, caracterisee en ce que Tetage 
d'alimentation de la machine en fil metallique comporte successivement : 

- des moyens de redressement du fil, destines a le rendre rectiligne, 

- au moins une pouiie de guidage du fil vers 

- un dispositif rotatif d'enroulement autour d'un tambour. 

5. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications precedentes, caracterisee en ce que I'etage de 
formage comporte un tambour de formage maintenu fixe pendant la realisation du 
forrnage; autour duquel est enrouie le fil metallique. 



2 1 



6. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la revendication 
precedente, caracterisee en ce que Tetage de formage est pivotable par rapport a 
I'axe du fornnage. 

7. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la revendication 
precedente, caracterisee en ce que des moyens pour contraindre le fil a epouser la 
forme dudit tambour sont prevus en peripherie de ce demier, le mouvement 
desdits moyens etant synchronise au mouvement d'enroulement du fil. 

8. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendicatlons 5 a 7, caracterisee en ce que I'etage de transfert de 
chaque motif de la grille consiste en un tambour de debobinage, coaxial au 
tambour de formage, dote de filets hellcoi'daux, et anime tfun mouvement de 
rotation synchronise a la Vitesse d'enroulement du fil qui pemnet la dissociation des 
spires fonnant les motife du grillage. 

9. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que des disposltifs permettant de 
deposer chaque spire sur le plan de formation du grillage sont disposes sur la 
peripherie du tambour de debobinage, au niveau de son extremite distante du 
tambour de formage, le mouvement de ces dispositifs etant synchronise a celui 
dudit tambour de debobinage. 

10. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendlcations pr^cedentes, caracterisee en ce Tetage pour 
maintenir chaque motif dans le plan de formation du grillage et pour le decaler d'un 
pas constant avant rarriv§e dans ledit plan du motif suivant consiste en une pluralite 
de bandes sans fin dispos^es parallelement, entrainees k meme vitesse, laquelle 
est synchronis6e k la vitesse de formage des motifs en fil m^tallique, lesdites 
bandes comportant a intervene negulier des dents permettant Tentrainement de 
chaque motif pose sur le plan qu'elles ferment 

11. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une 
quelconque des revendication precedentes, caracterisee en ce que les moyens de 
fixation des motifs en fil metailique entre eux sont constitues d'au moins un pont de 
soudage dispose transversalement a I'axe de defilement du grillage. 

12. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication prec6dente, caracteris6e en ce qu'au moins un pont de soudage 
realise un soudage de direction verticale, et en ce qu'il est precede d'un dispositif 
permettant le maintien au contact les uns des autres des motifs partageant une 
meme section transversale. 



13. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon b 
revendication 1 1 , caracterisee en ce qu'au moins un pont de soudage realise un 
soudage de direction horizontale. 

14. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications 4 a 13, caracterisee en ce que le dispositif 
d'enroulement comporte un arbre rotatif creux par lequel passe le fil apres guidage 
par au moins une poulie orientant ledit fil vers ledit artDre, dont la sortie est equipee 
d'une poulie reorientant le fil dans une direction d'allure radiate vers une poulie 
externe d'enroulement dont Taxe forme un angle aigu avec I'axe de rotation du 
dispositif d'enroulement, dont le deplacement circulaire presente un rayon superieur 
a celui du tambour tf enroulement. 

15. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que ledit dispositif d'enroulement est 
mu par un moteur electrique. 

16. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications 14 et 15, caracterisee en ce que le tambour de 
formage est dispose coaxialement au dispositif d'enroulement, dans le 
proiongement de I'arbre creux. 

17. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune des 
revendications 5 a 16, caracterisee en ce que des pousseurs radiaux a ressort 
maintiennent le fil enroule autour du tambour de formage. 

1 8. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune des 
revendications 5 a 17, caracterisee en ce que, lorsque le tambour comporte au 
moins une surface rentrante et/ou concave, un nombre correspondant de dispositifs 
visant a plaquer le fil centre la ou lesdites surfaces est prevu en p6ripherie dudit 
tambour, le mouvement de ce ou ces dispositifs etant synchronise k la vitesse 
transmise par le moteur d'enroulement. 

19. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que le dispositif visant k plaquer le fil 
contre une surface concave lui faisant prendre la forme d'un arc rentrant consiste en 
un organe rotatif. d'axe de rotation parallele a I'axe du tambour, dote d'une aile 
perpendiculaire audit axe dont le chant externe est muni de moyens de guidage du 
fil metallique, et presente un trace dont un trongon epouse la forme de la surface 
concave. 

20. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que ladite aile comporte deux 



sections, une premiere section a chant exteme elliptique munie rfau moins un galet 
de guidage du fil metallique, et une seconde section tracee dans la continuite de la 
premiere, en formant un arc de cercle comportant un rebord lateral parallele a Taxe 
de rotation muni d'une rainure de guidage, la rotation de Torgane de placage du fil 
etant prevue pour que la section elliptique penetre en premier dans la concavite du 
tambour. 

21. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que les galets de guidage de la 
section elliptique sont une pluralite repartis sur son bord, un galet de plus gros 
diametre equipant Textremite de ladite section penetrant en premier dans la 
concavite. 

22. Machine de fabrication tfune bande continue de grillage selon b 
revendication 18, caracterisee en ce que le dispositif visant k plaquer le fil dans un 
renforcement de la parol du tambour consiste en un pousseur dont la tete amovible 
presente une forme inserable dans ledit renforcement, ladite tete etant mobile en 
translation, le deplacement etant programme pour etre synchronise k la Vitesse 
d*enroulement. 

23. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que le pousseur est commande par 
un moteur actionnant via un engrenage une cremaillere munissant Tarbre a 
Textremite de laquelie est f ix6e la tete, 

24. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication 22, caracterisee en ce que le pousseur est actionne par un piston ou 
par un moteur lineaire. 

25. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications 8 a 24, caracterisee en ce qu'au moins un dispositif 
de guidage axial fixe des spires formant les motifs du grillage est place le long et 
dans le prolongement du tambour de debobinage, ledit guidage etant assure par 
au moins un guide interne dispose en face d'un guide externe, chaque paire de 
guides delimitant un passage respectant la forme de chaque spire et etant 
disposee en fonction des filets du tambour de debobinage, au moins dans m 
endroit ou le motif presente une saiilie vers I'exterieur. 

26. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications 9 a 25, caracterisee en ce que les dispositifs 
permettant de deposer les spires debobines sur le plan de formation du grillage 
consistent en des ariDres k vis sans fin disposes a intervalle regulier a la periph6rie 



et dans le prolongement axial du tambour de d§bobinage, lesdits arbres etant mus 
par des moteurs 6lectriques synchronises de telle sorte que leur mise en action 
indlviduelle ou par groupe soit successive et pemnettent i'extraction d'une spire 
fonnant un motif de grillage apres I'autre. 

27. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une 
quelconque des revendicatlons 10 a 26, caracterisee en ce que le plan de formation 
du grillage par decalage successif des motifs consiste en une chaine centrale et 
deux chalnes laterales munies de dents d'entrainement desdits motifs, lesdites 
chaines etant mues par des moteurs synchronises entre eux et avec les moteurs 
des dispositifs a vis sans fin. 

28. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caract6ris6e en ce que lesdites chaines sont surmontees 
d'une bande de guidage et de protection rigide fixe. 

29. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une des 
revendicatlons 27 et 28, caracterisee en ce que des plaques de gllssement sont 
dispos^es sous le grillage aux extremites des chafnes qui sont distales du 
systeme de fabrication des motifs dudit grillage. 

30. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une 
quelconque des revendications 1 1 a 29, caracterisee en ce qu'il y a deux ponts de 
soudage transversaux operant selon une direction verticale, precedes diacun d'un 
pdnt de maintien des motifs formant le grillage, cheque pont etant dote de deux 
tetes disposees de part et d'autre du grillage, chacune exerpant une action dans la 
direction de I'auta-e t§te. 

31. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon b 
revendication precedente. caracterisee en ce que lesdites tgtes des ponts de 
maintien sont amovibles et presentent des reliefs respectlvement males et 
femelles qui dependent des motifs formant le grillage, et pennettent une 
interpenetration pour plaquer lesdits motifs au contact les uns des autres en vue du 
soudage. 

32. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une des 
revendications 30 et 31 , caracterisee en ce que les ponts de soudage operent m 
soudage par point au moins a certaines des intersections des motifs selon une 
direction transversale, en deux fois correspondent aux deux configurations 
transversales d'intersection des motifs formant le grillage. 

33. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications 11 li 29, caracterisee en ce qu'elle comporte m 



pont de soudage operant selon une direction horizontale. au moyen d-au moins m 
couple de tetes escamotabies inserables dans deux maiilons successifs du 
grillage, dans la direction du defilement de ce demler. 

34. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une des 
revendications 27 a 33, caracterisee en ce que les chaTnes laterales s'etendent . 
jusqu'au premier pont de soudage, alors que la chaine centrale s'etend jusqu'au 
second pont de soudage. 

35. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une 
quelconque des revendications 5 k 29, caracterisee en ce le tambour de formage 
comporte un corps principal auquel peut etre fixe au moins un volume additionnel 
destine a modifier une portion de sa parol externe de formage. 

36. Machine de febrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication pr^cedente, caracterisee en ce que le volume additionnel est 
configure de telle sorte qu'il s'insere dans au moins une portion de surface concave 
de la parol du tambour pour definir une nouvelle portion de parol plane ou 
convexe. 

37. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon b 
revendication 35, caracterisee en ce que le volume additionnel est configure de telle 
sorte qu'il s'ins6re dans au moins une portion de surface concave de la paroi du 
tambour pour d6finlr une nouvelle portion de paroi dotee d'un renfoncement. 

38. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une 
quelconque des revendications 10 ^ 37, caracterisee en ce qu'elle comporte au 
moins une bobine de fil. disposee a cote du plan de formation du grillage, le fil etant 
dirige vers une face de la bande de grillage en cours de defilement reoriente 
parallelement au dit defilement, puis fixe k la bande de grillage. 

39. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que les bobines sont au nombre de 
deux ou quatre, les fils etant alors diriges respectivement vers une ou les deux 
faces de la bande de grillage. 

40. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une 
quelconque des revendications precedentes, caracterisee en ce qu'elle comporte 
un etage d'emboutissement axial continu d'au moins une portion transversale de la 
bande de grillage. 

41. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que I'emboutissage est effectue selon 
deux portions transversales longeant les bordures de la bande de grillage. 



42. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon Tune 
quelconque des revendications precedentes, caracterisee en ce qu'elle comporte 
une unite centraie electronique de gestion de la machine, dont les parametres sont 
reglables a I'aide de peripheriques accessibles a rutilisateur, ladite unite centraie 
traitant les signaux issus de capteurs signalant I'etat instantane de certains 
connposants mobiles de la machine. 

43. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon la 
revendication precedente, caracterisee en ce que lesdits peripheriques accessibles 
k rutilisateur consistent en un ecran et un clavier 

44. Machine de fabrication d*une bande continue de grillage selon Tune des 
revendications 42 et 43, caracterisee en ce que ladite unite centraie et les 
peripheriques font partie rfun micro-ordlnateur comportant un programme de 
gestion de la machine. 

45. Machine de fabrication d'une bande continue de grillage selon I'une des 
revendications 42 a 44, caracterisee en ce que les capteurs sont appliques aux 
differents moteurs de la machine, et renseignent sur leur position et leur Vitesse a 
tout moment. 

46. Bande de grillage fabriquee a I'aide d'une machine selon les 
revendications precedentes, caracterise en ce qu'elle est formee par la repetition 
d'un unique motif decale selon i'axe de constitution de ladite bande, lesdits motifs 
etant soudes les uns aux autres au niveau d'au moins certaines de leurs 
intersections. 

47. Bande de grillage selon la revendication precedente, caracterisee en ce 
qu'elle comporte sur au moins une de ses faces, au moins un fil qui y est fixe 
axialement en continu. 

48. Bande de grillage selon Tune des revendications 46 et 47, caracterisee 
en ce qu'elle comporte, sur au moins une portion transversale, un embputissage 
axial continu. 

49. Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage au moyen d'un 
unique fil metallique, caracterise par les etapes suivantes : 

- bobinage du fil metallique autour d'un tambour de formage, cheque spire 
presentant alors un motif identique ; 

- separation des spires dans la direction de I'axe du tambour de formage ; 

- depose des spires sur un plan de formation du grillage oriente 
perpendiculairement audit axe du tambour de formage ; 



- deplacement continu dudit plan, synchronise avec les vitesses de 
bobinage, de separation et de depose des spires, pour creer m 
decalage entre les spires et former la succession desdits motifs repetitifs 
du grillage ; et 

- soudure d'au moins certains des points d'intersection desdits motifs 
constituant le grillage. 

50. Proc6de de fabrication en continu d'une bande de grillage selon la 
revendlcation precedente, caracterise en ce que, prealablement a I'etape de 
bobinage en vue du formage, le fil est deroule en continu d'une bobine de 
stockage. 

51 . Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage selon Tune des 
revendications 49 et 50. caracteris6 en ce que I'etape de soudure est suivie par 
une etape de sectionnement de la bande de grillage a la longueur voulue. 

52. Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage selon Tune des 
revendications 49 a 51 , caracterise en ce que le formage par bobinage autour d'un 
tambour est realise, lorsque la paroi externe du tambour comporte au moins une 
portion concave et/ou au moins un renfoncement, par un nombre correspondant de 
dispositifs visant a plaquer le fil centre ladite portion de paroi externe. 

53. Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage selon Tune des 
revendications 49 a 52. caract§ris4 en ce que ia realisation des differentes etapes 
est autematis6e k Taide d'une unite centrale electronique ou d'un micre-ordinateur 
dote de peripheriques permettant sen reglage par I'utilisateur, et rependant a des 
capteurs marquant le d6rouIement des differentes etapes mises en oeuvre au cours 
du precede. 

54. Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage selon I'une des 
revendications 49 a 53, caracterise en ce que les capteurs cooperent avec les 
moteurs electriques, et permettent de cennaitre a tout moment leur Vitesse et leur 
position. 

55. Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage selon Tune des 
revendications 49 a 54, caracterise en ce qu'au moins un fil metallique est fixe 
axialement en continu sur Tune des faces de la bande de grillage. 

56. Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage selon la 
revendication precedente, caracterise en ce que deux ou quatre fils sent fixes de 
maniere a longer les bordures sur une ou les deux faces de la bande de grillage. 

57. Precede de fabrication en continu d'une bande de grillage selon I'une des 
revendications 49 a 56, caracterise en ce qu'au moins une portion transversale de la 
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bande de grillage est emboutie axialement en continu. apres soudure des motifs 
entre eux. 



ABREGE DESCRIPTIF 



Machine de fabrication d'une bande continue de grillage metallique au moyen 
d'un unique fil de metal flexible alimentant continument ladite machine, ledit grillage 
etant constitue de la repetition dans un plan d'un meme motif en fil metallique, 
chaque motif etant superpose au precedent avec un decalage de pas constant 
dans la direction axiale de fabrication de la bande de grillage, ladite machine 
comportant : un etage de stockage du fil metallique ; un etage d'alimentation en 
continude la machine eh fil metallique ; un etage de formage configurant ledit fil en 
une succession de motifs identlques ; un etage de transfert pour deplacer 
successivement lesdits motifs en fil metallique vers le plan de formation de la 
bande de grillage ; un §tage pour maintenir chaque motif dans un plan et pour le 
d§caler d'un pas constant avant I'anivee du motif sulvant ; et un etage de fixation 
des motifs entre eux. 

L'invention concerne egalement une bande de grillage form^e par la repetition 
d'un unique motif decale selon I'axe de constitution de ladite bande, lesdits motifs 
etant soudes les uns aux autres au niveau d'au moins certalnes de leure 
intersections, et un procede de fabrication en continu d'une bande de grillage au 
moyen d'un unique fil metallique, caracterise par les etapes suivantes : bobinage 
dufil metallique autour d'un tambour de formage, chaque' spire presentant alors m 
motif identique ; separation des spires dans la direction de I'axe du tambour de 
formage ; depose des spires sur un plan de formation du grillage oriente 
perpendiculairement audit axe du tambour de fomnage ; deplacement continu dudit 
plan, synchronise avec les vitesses de bobinage, de separation et de depose 
des spires, pour creer un decalage entre les spires et former la succession desdits 
motifs repetitifs du grillage ; et soudure d'au moins certains des points d'intersection 
desdits motifs constituant le grillage. 



Figure de I'abrege : figure 1 
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